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Contacting planar goods, e.g. PCBs and printed circuit films for diverse 
electrolytic treatments, connects goods without relative motion for duration 
of treatment 
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Abstract of DE1 004381 5 

Strip electrodes are made to touch and press 
against the goods (1). Electrolytic cells are 
formed and conveyed, with no relative 
movement between goods and electrodes. 
Whilst contact is made, electrolytic treatment 
proceeds. Following treatment, the strip 
contacts (20) are raised from the surfaces. 
Continued conveying causes relative motion 
between goods, strip contacts and electrodes 
of the cell. The process is repeated 
continuously. An Independent claim is included 
for corresponding treatment plant. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren und Vorrichtung zur elektrischen Kontaktierung von zu behandelndem Gut in elektrolytischen 
Anlagen 

® Die Erfindung betrifft das elektrische Kontaktieren von 
ebenem Gut in elektrolytischen Durchlauf anlagen mit ei- 
nem Anorden-/Kathodenabstand, dersogroB ist, dassein 
beruhrungsfreier Transport des Gutes in der elektrolyti- 
schen Zelle moglich ist. Die Erfindung betrifft vorzugswei- 
se daselektrochemischeBehandeln von Leiterplatten und 
Leiterfolien. 

Das Gut 1 wird von streifenformigen Kontaktelementen 9 
elektrisch kontaktiert. Die Kontaktflachen werden zur 
Stromu bertragung an die Oberflache des Gutes 1 fest an- 
gedruckt. Wahrend der elektrochemischen Behandlung 
findet keine transportbedingte Relativbewegung zwi- 
schen dem Gut 1 und den Kontaktelementen 9 statt. Nach 
einem Beha nd I ungsschritt werden die Kontaktelemente 9 
zur Ausfuhrung eines Transportschrittes des Gutes von 
der Oberflache desselben abgehoben. Die elektrochemi- 
sche Behandlung erfolgt somit schrittweise. 




Ul 

Q 



DE 100 43 

l 

Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur elektri- 
schen Kontaktierung von ebenem Gut in elektrolytischen 
Durchlaufanlagen. Ferner betrifft die Erfindung eine Vor- 5 
rich rung zur Durchfuhrung des Verf aniens. Die Erfindung 
(indet vorzugsweise Anwendung bei der elektrochemischen 
Behandlung von Leiterplatten. Sie eignet sich fur losliche 
und im Elektrolyten unlosliche Anoden. 
[0002] Zur elektrochemischen Behandlung von Plattcn, 10 
Folien oder endlosen Bandern sind horizontale und vertikale 
Durchlaufanlagen bekannt. Das Gut wird mittels Transport- 
walzen oder an Klammern kontinuierlich durch derartige 
Anlagen liegend oder hangend getordert. Zur Behandlung 
muB das Gut mit einem Pol ei ner Badstromquelle elektrisch 15 
verbunden sein. Diese Verbindung erfolgt mittels einer elek- 
trischen Kontaktierung. Der andere Pol der Badstromquelle 
wird mit der Gegeneiektrode der elektrolytischen Zelle yer- 
bunden. Die Erfindung eignet sich grundsatzlich fur alle 
elektrochemischen Prozesse, namlich fiir das Galvanisieren, 20 
Atzen, anodisches Oxidieren und fiir das kathodische Redu- 
zieren. Zur Abkiirzung der Beschreibung wird die Erfindung 
nachfolgend nur noch fiir das Galvanisieren beschrieben. 
Bei diesem Prozett ist das Gut kathodisch gepolt, also Ka- 
thode und die Gegeneiektrode anodisch gepolt, also Anode. 25 
Kathode und Anode werden neutral auch als Elektrode be- 
zeichnet. 

[00031 In der Druckschrift DE 196 33 797 wird eine hori- 
zontale Durchlaufanlage beschrieben. Zwischen den An- 
oden sind in Transportrichtung des Gutes Kontaktwalzen, 30 
die zuglcich fur den kontinuicrlichcn Transport des Gutes 
sorgen, angeordnet. Die Kontaktwalzen bestehen aus Me- 
tall. Sie sind kathodisch geschaltet und rollen auf der Ober- 
flache des Gutes ab. Sie sind urn den Spannungsabfall am 
Ubergangswiderstand von der Kontaktwalze zur Oberflache 35 
des Gutes kathodischer als das (rut. Aus diesem Grunde und 
weil eine vollkommene elektrische Abschirmung der Kon- 
taktwalzen gegen die Anoden nicht moglich ist, werden 
diese Walzen bevorzugt galvanisiert. Zur fortwahrenden 
Entmetallisierung der unerwunschten Walzenmetallisierung 40 
ist cine Entmctallisicrungskathodc in der Nahc der Walzen 
angeordnet. Nachteilig ist, dass die Entmetallisierung nicht 
vollstandig erfolgt, auch wenn die Kontaktwalzen mit einer 
Edelmetallbeschichtung versehen sind. Ferner besteht die 
Gefahr einer Partikelbildung durch nicht haftende Schichten 45 
oder Metal 1 flitter an der Kontakt.walze und an der Entmetal- 
lisierungskathode. 

[0004] In der Durchschrift EP 0959153 wird eine weitere 
horizontale Durchlaufanlage beschrieben. Hier wird ver- 
sucht, die storende Metallisierung der Kontaktwalzen vollig 50 
zu vermeiden. Zum einen werden die Kontaktwalzen auBer- 
halb des Arbeitsbehalters angeordnet. Eine untere und zwei 
obere Quetsch walzen halten den Elektrolyten von. den Kon- 
taktwalzen fern. Zum anderen werden diese durch Ab- 
schirrnhauben gegen spritzenden Elektrolyten abgedichtet. 55 
Nachteilig sind hier die in Transportrichtung kurzen Anoden 
im Vergleich zum Langenbedarf der Abquetschwalzen und 
der Kontaktwalzen. 

[0005] Beide Erfindungen haben desweiteren den gemein- 
samen Nachteil, dass der Galvanisierstrom auf die rotieren- GO 
den Walzen ubertragen werden muss. In nafichemischen An- 
lagen unterliegen die bekannten Schleifkontakte einem er- 
hohten VerschleiB. Deshalb wird auch versucht, dieses Kon- 
taktproblem mit herrnetisch dichten und rotierenden Quer- 
silberkontakten zu losen. Aus Umweltschutzgrunden sollte 65 
dies jedoch vermieden werden. 

[0006] Ein weiterer Nachteil der Kontaktwalzen in den 
bekannten Anlagen ist, dass sie nur zur vollflachigen elek- 
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trolytischen Behandlung von Gut geeignet sind. Das par- 
tielle Behandeln von Oberflachen, wie z. B. das Galvanisie- 
ren des Leiterbildes auf Leiterplatten, ist nicht moglich. 
Derarriges Gut besteht aus einer elektrisch leitfahigen und 
vollflachigen Grundschicht Die Strukturen werden durch 
einen elektrisch isolierenden Resist auf der Grundschicht 
negativ gebildet. Die freien Flachen werden bei geeigneter 
Kontaktierung galvanisiert. Zur Fertigstellung der Leiter- 
platten wird anschlieBend die Grundschicht zwischen den 
Lcitcrziigcn durch Atzcn entfernt. Der Resist hat cine Dickc 
von etwa 40 um. Dies verhindert ein Kontaktieren der 
Grundschicht mit den genannten Kontaktwalzen. 
[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren und eine Vbrrichtung anzugeben, die zur elektri- 
schen Kontaktierung von ebenem Gut in Durchlaufanlagen 
geeignet sind und die die genannten Nachteile nicht aufwei- 
sen. 

[0008] Gelost wird diese Aufgabe durch das in Patentan- 
spruch 1 genannte Verfahren und durch die Vbrrichtung ge- 
maB Patentanspruch 14. 

[0009] Nachfolgend wird die Erfindung detailliert be- 
schrieben. Hierzu dienen auch die schematise!) dargesteilten 
Figuren: 

[0010] J^ig. 1 zeigt das Grundprinzip der elektrischen 
Kontaktierung des Gutes in einer Durchlaufanlage. 
[0011] Fig* 2 zeigt im Ausschnitt eine weitere horizontale 
Durchlaufanlage mit der Streifenkontaktierung des Gutes. 
[0012] Fig. 3a zeigt im Querschnilt einen Slreifenkontakt 
mit einer starren Kontaktleiste, die isoliert und federnd in ei- 
nem elastischen Werkstoff gelagert ist. 
[0013] Fig. 3b zeigt dcsglcichcn einen Strcifcnkontakt, 
dessen Kontaktleiste in sich aus einem elastischen und elek- 
trisch leitfahigen Werkstoff besteht und die mit einem elasti- 
schen, elektrisch nichdeitenden Werkstoff isoliert ist. Die 
Fig. 1 zeigt das Grundprinzip der erfindungsgemassen elek- 
trischen Kontaktierung des Gutes 1 sowie obere Anoden 4 
und untere Anoden 5. Der Anoden-/Kathodenabstand in der 
elektrolytischen Zelle wird so groB gewahlt, dass ein siche- 
rer Transport des Gutes ohne Beriihrung der Elektroden er- 
folgt, z. B. 30 mm. Zur Transportsicherheit und zum Trans- 
port sclbst dicnen die Transportwalzcn 25, die in bclicbigcr 
Anzahl venrvendet werden konnen. Vorteilhaft ist dies be- 
sonders beim Transport von empfindlichen Folien. Die 
Transportwalzen schirmen in der elektrolytischen Zelle al- 
lerdings das elektrische Feld je nach Au stunning mehr oder 
weniger ab. Deshalb werden an Stelle der Transportwalzen 
bevorzugt Transportradchen verwendet. Fiir die Erfindung 
eignen sich die bekannten Transportmittel wie z. B. Klam- 
mern, Rader oder Walzen. Weil sie hier keinen elektrischen 
Strom ubertragen miissen, konnen sie aus nichdeitenden 
Werkstoffen bestehen. In Fig. 1 ist die Situation wahrend der 
elektrolytischen Behandlung des Gutes 1 dargestellt. Der 
nicht dargestellte Transportantrieb des Gutes 1, der iiber die 
Transportwalzen 25 wirkt, ist ausgeschaltet. Zwischen dem 
Gut 1 und den Streifenkontakten 20, die an die Oberflache 
des Gutes angedriickt werden, findet wahrend der elektroly- 
tischen Behandlung keine relative Transportbewegung statt. 
Nach einer, im allgemeinen zeitlich kurzen Behandlung off- 
nen sich die Streifenkontakte 20. Sie werden von den zu be- 
handelnden Oberflachen entfernt und das Gut wird einen 
Schritt in Pfeilrichtung 19 weiterbefordert. Es findet ein 
transportbedingter relativer Bewegungsschritt zwischen 
dem Gut einerseits und den Elektroden und den S treifenkon- 
takten andererseits statt. Nach dem erneuten SchlieBen der 
Streifenkontakte 20 wiederholt sich die elektrolytische Be- 
handlung. Das Offnen und SchlieBen erfolgt mittels einer 
von einem Hubmotor 7 betatigten Hub- und Senkeinrich- 
tung, die nachfolgend kurz Hubeinrichtung genannt wird. 
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Die nicht dargestellte Hubeinrichtung wird mittels bekann- 
ter Techniken des Maschinenbaues und der Automatisie- 
rungstechnik hergestellt und gesteuert 
[0014] Bei beidsei tiger Behandlung des Gutes befinden 
sich an bei den Seiren Streifenkontakte 20 und Hubeinrich- 
tungen. Zur Unterstiitzung des elektrochemischen Behan- 
delns konnen Riitteleinrichtungen 6 verwendet werden. 
Diese wirken auf die Streifenkontakte 20 ein und setzen das 
Gut 1 in Vibrationen. Dadurch wird die Diffusionsschicht- 
dickc an dcr zu bchandclndcn Obcrflachc vcrringcrt. Dies 
erlaubt die Anwendung einer hoheren Stromdichte. 
[0015] Die leitenden Oberflachen des Gutes werden von 
den fest angedriickten Streifenkontakten 20 elektrisch kon- 
taktiert. Hlektrische Leiter in Form von fiexiblen Stromban- 
dem oder HochstromHtzen 26 verbinden die Streifenkon- 
takte 20 mit einer nicht dargestellten Badstromquelle. Bei 
dem Badstrom kann es sich um Gleichstrom, unipoiaren 
oder bipolaien Pulsstroin handeln. In der Fig. 1 ist die Pola- 
ritat fur das Galvanisieren des Gutes 1 eingezeichnet. 
[0016] Fig. 2 zeigt in der Seitenansicht eine weitere hori- 
zontale Durchlaufanlage zur Leiterplattenbehandlung mit 
einer Streifenkontaktierung. Der Elektrolyt wird auch hier 
durch bekannte und hier nicht dargestellte Konditionie- 
rungseinrichtungen auBerhalb des Arbeitsbehalters kondi- 
tioniert und im Kreislauf gefordert. Der eiektrische An- 
schluB des Gutes 1 an die Badstromquelle(n) erfolgt iiber ei- 
nen oder mehrere Streifenkontakt(e) 20. Die Transportwal- 
zen 25 beQnden sich hier nicht zwischen der Anode und der 
Kathode. Eine storende Abschirmung durch die Transport- 
rnittel erfolgt nicht. Der Anoden-/Kathodenabstand wird so 
groB gcwahlt, dass cin sichcrcr Transport des Gutes moglich 
ist. AuBerhalb des Arbeitsbehalters angeordnete eiektrische 
Leiter 10 und 11 leiten den Badstrom von der oder den Bad- 
stromquelle(n) in die Nahe derElektroden bzw. Streifenkon- 
takte. Direkt an der Anlage wird der Badstrom iiber flexible 
Strombander oder Hochstromlitzen 26 auf die Streifenkon- 
takte 20 geleitet Deraitige Stromleiter sind nahezu ver- 
schleiBfrei. Ein an der kontaktgebenden Flache metallisch 
hart ausgefuhrter Streifenkontakt ist zur Voliflachenkontak- 
tierung sehr gut geeignet Befindet sich jedoch ein elektrisch 
isolicrcndcr Resist zur Strukturbildung auf dcr Obcrflachc 
des Gutes, so ist die Kontaktierung der leitenden Oberfla- 
chenbereiche nicht moglich. In diesem Fall wird ein Strei- 
fenkontakt verwendet, der an der kontaktgebenden Flache 
aus einem elastischen und elektrisch leitfahigen Werkstoff" 
besteht Derartige Werkstoffe sind z. B. Elastomere oder Si- 
likone, die bei der Herstellung mit elektrisch leitfahigen 
Fullstoffen versehen worden sind. Derartige FUllstofFe be- 
stehen z. B. aus Meiallpulver, Melallflocken und ahnlichen 
Teilchen. Die Abmessungen derartiger Teilchen betragen im 
Durchmesser etwa 10 um oder weniger. Damit lassen sich 
Verbund werkstoffe mit einer elektrischen Leitfahigkeit her- 
stellen, die nahe an die Leitfahigkeit der iiblichen elektro- 
chemisch resistenten Metalle wie Titan oder Edelstahl her- 
ankommen. Derartige elastische Streifenkontakte 20 iiber- 
briicken die etwa 40 um hohen Resistflanken, zumindest an 
den stets vorhandenen groBeren, nicht mit Resist abgedeck- 
ten Oberflachenbereichen, und kontaktieren so das Gut Die 
Behandlung des Gutes erfolgt schrittweise. In den Fig. 1 und 
2 ist die Situation wahrend der beidseitigen elektrochemi- 
schen Behandlung dargestellt, d. h. wahrend eines Behand- 
lungsschrittes. Der Transportantrieb in Pfeilrichtung 19 ist 
ausgeschaitet. Die Badstromquefle ist eingeschaltet. Es er- 
folgt die elektrochemische Behandlung, die durch Einschal- 
tung der Riitteleinrichtung 6 unterstutzt werden kann. Die 
mogliche Dauer der Behandlung pro Schritt ist u. a. abhan- 
gig von den Abmessungen der Elektroden, von der ange- 
wandten Stromdichte und von der erforderlichen Expositi- 



onszeit. Die Dauer pro Behandlungsschritt liegt bei wenigen 
Millisekunden, z. B. 10 ms und sie reicht bis zu einer 
Stunde. 

[0017] Nach diesem Behandlungsschritt offnet die Hub- 
5 einrichtung die Streifenkontakte 20 geradlinig in Pfeilrich- 
tung 8. Dabei sollte die Badstromquelle zur Vermeidung ei- 
nes AbreiBfunkens ausgeschaitet sein. Sie kann auch vor 
dem Offnen im Strom reduziert werden. Nach dem Offnen 
kann die Badstromquelle umgepolt eingeschaltet werden. 

10 Bei cincm GalvanisicrprozcB wird die dann anodisch gc- 
schaltete Kontalctflache elektrolytisch geatzt. Storende Me- 
tallablagerungen, die sich bei beschadigten Isolierungen der 
Streifenkontakte bilden konnen, werden dabei entfemt. 
[0018J Die Weglange des Transportschrittes wird in erster 

15 Linie von der Expositionszeit bestimmt 1st. diese Zeit. bei 
gegebener Anlagenlange lang, d. h. bei gegebener Anzahl 
von Anoden, dann ist der Transportschritt entsprechend lan- 
ger. Anlagenlange und Anlagenleistung werden aufeinander 
so abgestimmt, daB die Transportscliritte etwa 1 mm und bei 

20 GroBanlagen bis zu 2 m betragen. Spatestens mit dem Auf- 
setzen der Streifenkontakte 20 auf dem Gut 1 wird der 
Transportantrieb ausgeschaitet und zugleich werden die 
Badstromquellen, falls sie ausgeschaitet waren, mit der er- 
forderlichen Polaritat wieder eingeschaltet. Alle Bewegun- 

25 gen, Transportschritte und das eiektrische Schalten der Bad- 
stromquellen werden von einer nicht dargestellten zentralen 
Anlagensteuerung zeitgerecht gesteuert. Die Fig. 1 und 2 
gelten grundsalzlich auch fur verlikale Durchlaufanlagen. In 
diesem Falle stellen die schematischen Darstellungen die 

30 Draufsicht dar. 

[0019] Die Streifenkontakte 20, die wcitcr untcn nahcr cr- 
lautert werden, erfordern in den Durchlaufanlagen, im Ge- 
gensatz zu den bekannten Kontaktwalzen, keine Dichtwal- 
zen. Es kann ein durchgehender und kurzerer Arbeitsbehal- 

35 ter, der in den Figuren nicht dargestellt ist, verwendet wer- 
den. Nach dem Behandlungsschritt erfolgt das Abheben der 
Streifenkontakte 20 von der Oberflache des Gutes 1. Wenn 
kurz vor dem Ofrnen oder mit dem Einleiten der Offtiungs- 
bewegung die Badstromquelle ausgeschaitet wird, kann bei 

40 einem GalvanisierprozeB eine Metallisierung des jetzt frei- 
licgcndcn Kontaktcs vermicden werden. Durch cine vor- 
ubergehende Umpolung im geoffheten Zustand der Anord- 
nung ist eine Entmetallisierung der Kontakte bei Bedarf 
moglich. Mit dem Offnen setzt auch der Transportschritt des 

45 Gutes 1 ein. Danach schlieBen die Streifenkontakte. Vor Ab- 
schluB der SchlieBbewegung ist der Transportschritt been- 
det Unterhalb eines Streifenkontaktes findet keine Behand- 
lung statt. Die Transportschritte werden in ihrer Lange so 
auf die gegenseitigen Abstande der Streifenkontakte abge- 

50 stimmt, dass alle Oberflachenbereiche des Gutes zeitlich 
gleichlang elektrochemisch behandelt werden. Nach Ab- 
schluB der SchlieBbewegung wird die Badstromquelle wie- 
der eingeschaltet Die weiteren Ablaufe und Funktionen 
sind bereits beschrieben worden. Der Streifenkontakt 20 

55 kann quer zur Transportrichtung und zu dieser in einem 
rechten "Winkel angeordnet sein. Ein davon abweichender 
Winkel, d. h. schrag angeordnete Streifenkontakte kontak- 
tieren zwei aufeinanderfolgende Abschnitte von Gut. Der 
Streifenkontakt kann nicht in einer Liicke Yon mit Abstand 

GO aufeinanderfoigendem Gut kontaktieren. Die Anoden kon- 
nen auch entsprechend schrag geschnitten ausgefuhrt wer- 
den. Die Streifenkontaktierung hat folgende weitere Merk- 
male: 

Wegen der nicht erforderlichen Rotation wird kein Schleif- 
fiS kontakt benbtigt. Es werden zur Stromzufuhrung auf den 
Streifenkontakt 20 verschleiBfreie eiektrische Leiter 26 in 
Form von flexiblen Strombandem oder Hochstromlitzen 
verwendet Der ubliche Schleifkontaktabrieb entfallt Des- 



DE 100 4^ 

5 

weiteren la8t sich der eigentliche Kontakt im Gegensatz zu 
Kontaktwalzen elektrisch so isolieren, dafi ein unerwunsch- 
tes Metallisieren bei einem GalvanisierprozeG vermieden 
wird. Eiastische und angetriebene Dichtwalzen sind nicht 
erforderlich. Entsprechend kiirzer wird die Baulange der 5 
Anlage. Insbesondere wird, bei z. B. gleicher Anodenlange 
im Vergleich zur Walzenkontaktierung, der Abstand von ei- 
□er Kontaktstelle zur nachsten in Transportrichtung kiirzer. 
Dies erlaubt die Produktion von kiirzerem Gut 1 oder von 
langcrcn Anodcn bei gcgcbcncr Langc des Gutcs 1. 10 
[0020] Die Fig. 3 a zeigt einen Streifenkontakt 20 im 
Querschnitt Er erstreckt sich langs in die Zeichnungsebene 
hinein. Ein Trager 21, aus Metall oder Kunststoff, dient zur 
Stabilisierung und zur Befestigung an einerHubeinrichtung. 
Am Trager 21 ist ein elektrisch isolierender und elastischer 15 
Werkstoff 22 befestigt, z. B. anvulkanisiert. In diesen Werk- 
stoff 22 ist eine starre Kontaktieiste 23 eingebettet. Die Kon- 
taktleiste 23 besteht vorzugsweise aus einem elektroche- 
misch resistenten Metaii, z. B. aus Titan oder Niob. Das Me- 
tal) kann auch mit einer resistenten Oberflachenbeschich- 20 
tung versehen sein. Uber elektrisch isolierte Leiter 26 in un- 
mittelbarer Nahe des Streifenkontaktes und im weiteren 
Verlauf uber Leiter 10 ist die Kontaktieiste 23 mit der Bad- 
stromquelle verbunden. Der Isolierwerkstoff 22 dichtet 
wahrend des Behandlungsschrittes die Kontaktieiste 23 in 25 
Richtung zur elektrolytischen Zelle vollig ab. Ein uner- 
wunschtes Metallisieren der beim Galvanisieren kathodi- 
schen Kontaktieiste 23, wird so auch ohne Diehlwalzen 13 
sicher vermieden. 

[0021] Sind Teilbereiche der zu behandelnden Oberflache 30 
mit Resist abgcdcckt, wird die vcrblcibcndc frcic Oberflache 
von einem metallisch starren Kontakt nicht sicher kontak- 
tiert. Dafur eignet sich der Streifenkontakt, den Fig. 3b 
zeigt. Am Trager 21 ist eine eiastische Kontaktieiste 24 be- 
festigt. Sie besteht aus dem bereits oben beschriebenen ela- 35 
stischen und mit elektrisch leitfahigen Fullstoffen versehe- 
nen Werkstoff. Beidseitig ist an der elastiscben Kontaktiei- 
ste 24 ein elastischer und elektrisch isolierender Werkstoff 
22 angebracht. Dieser Isolierwerkstoff schiitzt die Kontakt- 
ieiste 24 vor unerwunschter Metailisierung bei kathodischer 40 
Polaritat. Durch die Elastizitat ist cs moglich, auch particll 
mit Resist versehenes Gut 1 sicher zu kontaktieren. Der 
Streifenkontakt 20, gemaB Fig. 3b, kann auch so ausgebildet 
werden, daB der eigentliche Kontakt zum Gut aus Metall be- 
steht. Im Gegensatz zur starren Kontaktieiste in Fig. 3a be- 45 
steht diese Kontaktieiste aus z. B. gestanzten und gestapel- 
ten Metallplattchen von beispielsweise 0,1 nun Dicke. Die 
gestapelten Metallplattchen werden an Stelle des unteren 
Teiles der Kontakdeiste 24 eingelegl und z. B. durch Fonn- 
schlufl befestigt. Die Metallplattchen stiitzen sich nach oben 50 
in Fig. 3b gegen den verbleibenden elasdschen und elek- 
trisch leitfahigen Werkstoff ab, der damit eine gemeinsame 
elektrische Verbindung aller Metallplattchen herstellt. Zum 
Gut hin wirkt ein elastischer metallischer KontakL 
[0022] Zur Anpassung an Oberflachenunebenheiten kann 55 
die Kontaktieiste auch aus Kontaktstucken bestehen, die in 
sich gefiedert, d. h, mit kleinen Einschnitten versehen sind. 
Desgleichen sind hierfUr federnde metallische Biirstenlei- 
sten verwendbar. 

[0023] Die Anwendungsbeispiele wurden fur Leiterplat- 00 
ten und Leiterfolien beschrieben. Diese liegen in der Regel 
in Form von Abschnitten vor. Bei schwerem Gut ist das fort- 
wahrende Anhalten und Wiederanfahren des Transportan- 
triebes technisch aufwendig. Zur Vermeidung des schritt- 
weisen Transportes bei der Behandlung von schwerem Gut 65 
wird das Prinzip der fliegenden Sage angewendet. Das Gut 
wird kontinuierlich transportien. Wahrend des Behand- 
lungsschrittes fiihren die am Gut anliegenden Streifenkon- 
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takte 20 mittels mindestens einer Bewegungseinrichtung 
eine synchrone Transportbewegung, d. h. einen Transport- 
schritt zusammen mit dem Gut aus. Zwischen dem Gut und 
den Streifenkontakten findet dabei keine Reiativbewegung 
statt. Zwischen den Streifenkontakten und den jeweils be- 
nachbarten Anoden befindet sich ein der Transportschritt- 
lange entsprechender Abstand. Nach dem Behandlungs- 
bzw. Transportschritt offnen die Streifenkontakte und flie- 
gen geoffnet den Transportschritt zuruck. Dann schlieBen 
sic wicder und bchandcln crncut mitflicgcnd das Gut. 
[0024] Werden benachbarte Streifenkontakte mit unab- 
hangigen Bewegungseinrichtungen ausgestattet, so ist eine 
unterbrechungsfreie Stromzufuhrung zum Gut moglich. 
Wahrend der Streifenkontakt der einen Bewegungseinrich- 
tung mitfliegend kontaktiert, fliegt der andere geoffnet. zu- 
riick. Diese abwechselnde Kontaktierung von, in Transport- 
richtung des Gutes gesehen, benachbarten Streifenkontak- 
ten, wiederholt sich fortwiihrend. 

[0025] In den Figuren sind beidseitige Behandlungen des 
Gutes dargestellt. Bei einseitiger Behandlung entfallen an 
der nicht zu behandelnden Seite die Streifenkontakte 20. An 
Stelle dieser Streifenkontakte tritt ein ebener Korper, der die 
Andruckkraft der verbleibenden einseitigen Streifenkon- 
takte aufnirnmt. 

Bezugszeichenliste 

IGut 

4 obere Anode 

5 untere Anode 

6 Ruttclcinrichtung, auf den Streifenkontakt wirkend 

7 Hubmotor 

8 Kennzeichnungspfeil fur die Anodenbewegungen 

9 Kontaktelement fur das Gut 

10 elektrischer Leiter zum Gleichrichter-Minuspoi 

11 elektrischer Leiter zum Gleichrichter-Pluspol 
16 Elektrolyt 

19 Transportrichtungspfeil 

20 Streifenkontakt 

21 Trager 

22 elastischer Isolierwerkstoff 

23 starre Kontaktieiste 

24 eiastische Kontaktieiste 

25 Transportwalze 

26 flexible Strombander 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur elektrischen Kontaktierung von ebe- 
nem Gut, wie z. B. Leiterplatten und Leiterfolien zum 
elektrochemischen Metallisieren, Atzen, Oxidieren 
und Reduzieren in elektrolytischen Durchlaufanlagen 
mit mindestens einem Arbeitsbehalter, Elektrolyt, 
Transporteinrichtungen, Elektroden und Badstrom- 
quellen bestehend aus den Verfahrensschritten: 

a) Transportieren des Gutes in das elektrolytische 
Bad mit einer von Elektroden gebildeten elektro- 
lytischen Zelle, 

b) In-Kontakt-Bringen des Gutes nut dem Elek- 
trolyten im Bad, 

c) elektrisches Kontaktieren und leitendes Ver- 
binden der zu behandelnden, elektrisch leitfahigen 
Oberflachen mit mindestens einer Badstrom- 
quelle, dadurch gekennzeichnet, 

d) dass zum elektrischen Kontaktieren Streifen- 
kontakte auf die Oberflache(n) des Gutes aufge- 
setzt und angedriickt werden, 

e) und dass der Transport des Gutes durch die von 
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den Elektroden und dem Gut gebildete(n) elektro- 
lytische(n) Zelle(n) so erfolgt, dass spatestens ab 
dem Zeitpunkt des Aufsetzens der Strei fenkon- 
takte zwischen diesen und dem Gut keine Reiativ- 
bewegung stattfindet, 5 

f) und dass wahrend des Aufsitzens der Streifen- 
kontakte auf der Oberflache des Gutes ein elektro- 
lytischer Behandlungsschritt stattfindet, 

g) und dass nach dem Behandlungsschritt die 
Strcifcnkontaktc von der Oberflache des Gutes 10 
wieder abgehoben werden, 

h) und dass wahrend der abgehobenen Streifen- 
kontakte ein transportbedingter relativer Bewe- 
gungsschritt zwischen dem Gut und den Streifen- 
kontakten sowie der Elektroden der elektrolyti- 15 
schen Zelle stattfindet, 1) und dass sich dieser Ab- 
lauf entsprechend der VerfahrensschriUe d) bis h) 
fortwahrend wiederholt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeich- 
net, dass der Behandlungsschritt bei jeder Ablaufwie- 20 
derholung 10 Millisekunden bis 1 Stunde lang andau- 
ert. 

3. Verfahren nach den Ansprtichen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Gut bei jeder Ablaufwieder- 
holung durch den relativen Transportschritt 1 Millime- 25 
ter bis 2 Meter transportiert wird 

4. Verfahren nach den Ansprtichen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass alle Streifenkontakte gemeinsam 
vom Gut abgehoben und wieder aufgesetzt werden. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge- 30 
kcnnzcichnct, dass die Strcifcnkontaktc abwcchsclnd 
vom Gut abgehoben und wieder aufgesetzt werden. 

6. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Badstrom, in Transportrichtung 
des Gutes gesehen, vor und nach jeder Elektrode, be- 35 
ziehungsweise vor und nach jeden oberen und unteren 
Elektroden in das Gut mittels der Streifenkontakte ein- 
gespeist wird. 

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Badstromquelle(n) immer dann 40 
ausgcschaltct ist odcr sind, wenn die Strcifcnkontaktc 
nicht auf der Oberflache der Gutes aufsitzen. 

8. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Badstromqueiie(n) immer dann 
umgepolt betrieben wird oder werden, wenn die Strei- 45 
fenkontakte nicht auf der Oberflache der Gutes aufsit- 
zen. 

9. Verfahren nach den Ansprtichen 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Anoden-IKathodenab stand in 
der elektrolytischen Zelle so groB gewahlt wird, dass 50 
ein sicherer Transport des Gutes ohne Beriihrung der 
Elektroden erfolgt 

10. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Streifenkontakte und damit 
das Gut durch Rutteieinrichtungen zu Vibrationen min- 55 
destens dann angeregt werden, wenn die elektrolyti- 
sche Behandlung stattfindet. 

11. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass bei kontinuierlichem Transport 
des Gutes durch die elektrolytische Anlage, die Strei- GO 
fenkontakte wahrend der elektrolytischen Behandlung 
rnit dem Gut eine kurze Strecke mifrliegen und dass 
nach dieser Strecke die Streifenkontakte abgehoben 
werden und gegen die Transportrichtung des Gutes in 
geofrhetem Zustand schneH zuruckfahren, rnit an- 65 
schlieBendem SchlieBen, sowie emeutem mittliegen- 
den elektrolytischen Behandeln und dass sich diese 
Vorgange fortwahrend wiederholen. 



12. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein Transport des 
Gutes durch die elektrolytische Anlage dann erfolgt, 
wenn keine elektrolytische Behandlung stattfindet. 

13. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportbe- 
wegung des Gutes durch elektrisch nichtleitende Klam- 
mern, Rader oder Walzen auf das Gut ubertragen wird. 

14. Vorrichtung zum elektrochemischen Metallisieren, 
Atzcn, Oxidicrcn und Rcduzicrcn von cbenem Gut, wic 
zum Beispiel Leiterplatten und Leiterfolien in Durch- 
laufanlagen rnit Elektroiytbehaltem, Elektroiyt, Elek- 
troden, Badstromquellen und Transporteinrichtungen, 
insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
Patentanspruch 1 hestehend aus: 

a) einer Transporteinrichtung zur Forderung des 
Gutes durch die elektrolytische Anlage, 

b) einer Pumpeinrichtung zur Kreislauffbrderung 
des Elektrolyten im elektrolytischen Bad und 
durch Einrichtungen zur Elektrolytregenerierung, 

c) mindestens einer Badstromquelle zur Speisung 
der elektrolytischen Zelle oder der Zellen, 

d) elektrischen Kontaktelementen zur Strom- 
ubertragung von der Badstromquelle auf das Gut, 
gekennzeichnet durch: 

e) Streifenkontakte, die quer zur Transportrich- 
tung angeordnet sind, und die mit der kontaktge- 
benden Seite in Richtung der zu behandelnden 
Oberflache des Gutes weisen. 

0 mindestens eine Ilubeinrichtung fur die Strei- 
fenkontakte zur fortwahrenden, annahemd senk- 
rechten, Annaherung, Ruhestellung mit elektro- 
chemischer Behandlung des Gutes und Entfer- 
nung der Streifenkontakte von der Oberflache des 
Gutes, 

g) eine Transporteinrichtung zum Transport des 
Gutes durch die elektrolytische(n) Zelle(n) derart, 
dass wahrend der elektrolytischen Behandlung 
zwischen den Streifenkontakten und dem Gut 
keine Relativbewegung stattfindet, 

h) und durch cine Schaltcinrichtung zum koordi- 
nierten Ein- und Ausschalten der Hubeinrichtun- 
gen fur die Streifenkontakte und der Transportein- 
richtungen fur das Gut. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, gekennzeichnet 
durch eine Badstrom-Schalteinrichtung zum koordi- 
nierten Ein- und Ausschalten des Badstromes. 

16. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 und 15, ge- 
kennzeichnet durch eine Gleichrichler- Umpoleinrich- 
tung zum koordinierten Umpolen der Badspan- 
nung(en). 

17. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 16, ge- 
kennzeichnet durch Transportmittel in Form von seit- 
lich das Gut ergreifende Klammern. 

18. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 17, ge- 
kennzeichnet durch Transportmittel in Form von seit- 
lich auf dem Gut abrollenden Radern. 

19. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 18, ge- 
kennzeichnet durch TransporUnittel in Form von abrol- 
lenden Walzen, die langgestreckt und quer zur Trans- 
portrichtung des Gutes angeordnet sind. 

20. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 19, ge- 
kennzeichnet durch mindestens eine Riitteleinrichtung, 
die die Streifenkontakte und damit auch das Gut, zu- 
mindest wahrend der Zeit der elektrolytischen Behand- 
lung, in Vibration versetzt. 

21. Vorrichtung nach den Ansprtichen 14 bis 20, ge- 
kennzeichnet durch einen Streifenkontakt mit einer 
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Kontaktleiste, die mit Ausnahme der Kontaktflache 
zurn Gut, in einem elektrisch isolierenden und che- 
misch bestandigen Werkstoff eingebettet ist und die zu- 
sammen eine Baueinheit bilden. 

22. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 21, ge- 5 
kennzeichnet durch eine Kontaktleiste, die aus einem 
starren Metallkorper besteht. 

23. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 21, ge- 
kennzeichnet durch eine Kontakdeiste, die aus gefie- 
dcrtcn mctallischcn Kontaktstuckcn besteht. 10 

24. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 21, ge- 
kennzeichnet durch eine Kontaktleiste, die aus fedem- 
den metallischen Biirstenleisten besteht. 

25. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 21, ge- 
kennzeichnet. durch eine Kontaktleiste, die aus diinnen, 15 
gestapelten Metallplattchen besteht. 

26. Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 21, ge- 
kennzeichnet durch eine Kontaktleiste, die aus einem 
in sich elastischen und elektrisch leitfahigen Werkstoff 
besteht. 20 

27. Vorrichtung nach den Anspriichen 21 bis 26, ge- 
kennzeichnet durch einen Streifenkontakt, der in einem 
Winkel ungleich 90° zur Transportrichtung angeordnet 
ist 

28. Vorrichtung nach den Anspriichen 21 bis 27, ge- 25 
kennzeichnet durch eine Stromzufuhrung zum Strei- 
fenkontakt in Form von flexiblen elektrischen Leitem. 
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